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Abstract of EP0823218 

New preparation of a young fish substitute (I) from 
surimi and/or fish meat involves repeated mixing of 
base ingredients with additional ingredients (II), 
including starch, albumin, water, oil, flavourings, sugar, 
salt, glutamates and colouring, to obtain at least two 
pastes (III) of different consistencies and/or colours 
using differing quantities of (II), followed by compacting 
and slicing of layers of (III). Also claimed is a slicing 
extruder (IV) to prepare (I) comprising at least two 
extrusion compartments placed in series, into which 
(III) is introduced under pressure, linked to a box in 
which layers of (III) are built up, compressed and 
sliced. 
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(54) Proc&te de preparation de succedanes de poissons jeunes et extrudeuse decoupeuse pour 
mettre en forme de tels prodults 



(57) L'invention concerne un proc6d6 et una extru- 
deuse pour rgaliser des Stemerrts de forme allong6e 
setrfclables k des alexins, k partir de pates k base de 
eurimi et/ou de chair de poisson, amends sous pression 
dans des tuyaux d'alimentation. 

Selon une forme de realisation, I'extrudeuse com- 
porte au moins deux compartiments d'extrusion dispo- 
ses en s6rie, 9 et 10, dans lesquels sorrt conduites en 
parallels les pfttes 20 et 20', d6livT6es sous pression par 
les tuyaux d'alimentation, 11 et 12 provenant de 
mayens de compression. Chaque compartiment com- 
porte une sortie, respectivemertt 13 et 14, qui communi- 
que successivemerrt k un mftme boTtier de confinement 
15. Ce boTtier de confinement possede une 6paisseur 
qui augmente k chaque sortie de compartiment pour 
integrer une couche, C1 et C2, de pate de fagon k for- 
mer une bande B de pate muiticoudie. Le boTtier 15 
possdde un fond plat 16 dans le plan duquel une 
dScoupe 17 de forme allonge est balayee, exterieure- 
ment au boltier, par des Elements tranchant 1 8 en appui 
elastique. Les elements tranchants (18) appartiennent 
k un support cyOndrique 19 entrain^ en rotation. 

Application k la preparation de succedan6s de 
poissons jeunes. 
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Description 

La presente invention se rapporte au domaine de la 
preparation de produits alimentaires imitant par leur 
aspect, leur odeur et leur goQt, les produits naturels. s 
Plus particuii&remerrt, la presente invention vise k obte- 
nir une imitation de poissons jeunes tels que les alevins, 
par exemple des alevins d'orphie, ou les civelles. 

It est un feit que la capture de jeunes poissons est 
actuellemerrt en vole de diminution, et que cette pfiche 10 
risque d'etre strictement limitee afin de preserver le 
maintien des espftces. II en est ainsi de la peche de cer- 
tains jeunes poissons dont la oonsommation est prisee, 
par example les alevins d'orphie ou les civelles. Paralie- 
lement, le cout pour le consommateur, deja particulfere- 15 
ment eieve, deviendra prohibitif. 

Pour pallier k ce probieme, il existe des produits de 
remplacement, k base de surimi et/ou d'extraits de pois- 
sons triturls, additionn6s d'ingr6dients adaptes (par 
exemple amidon, sel, sucre, extraits d'arOme, glutama- 20 
tes. colorants,...). Cependarrt, ces produits restent trfcs 
6loign6s des poissons qu'ils cherchent a imrter, notam- 
ment leur aspect et leur conformation restent trds eioi- 
gn6s des caracteristiques physiques des alevins 
naturels. 25 

Linvention vise a obtenir des produits alimentaires 
aussi proches que possible des alevins naturels dans 
tous les domaines, de sorte que la confusion entre les 
deux types de produit sort quasiment totals. 

Pour atteindre cet objectif, i'invention est basee sur so 
la formation d'une bande multicouche par extrusion 
conjointe a partir de plusieurs pates, et sur un d6cou- 
page "en souplesse" de cette bande. 

Plus prGcisement, ^invention a pour objet un pre- 
cede de preparation de succedane de poissons jeunes ss 
k base de surimi et/ou de chair de poisson, comportant 
une etape de malaxage de cette base avec des ingre- 
dients pris au moins parmi I'amidon, I'albumine, I'eeu, 
Thuile, les extraits d'arGme, le sucre, le sel, les glutama- 
tes et les colorants, caracterise en ce que cette etape 40 
est repairs pour obtenir au moins deux pates de cou- 
leur et/ou de consistance difterentes par choix des 
ingredients addltionnels et de leurs proportions, en ce 
que cette premiere etape repetee est suivie d'une etape 
de compactage des pdtes pour former une bande k 45 
couche multiple, chaque couche etant constitu6e d'une 
pate, le compactage etant obtenu par compression des 
pdtes, et d'une etape de decoupage repute de ladite 
bande par balayage tranchant en appui eiastique. 

Selon une forme de realisation prGf area, le procede so 
mis en oeuvre sur une chaTne de production par des 
moyens adaptes, est complete par une etape de pre- 
cuisson dans une eau sa!6e et chauff 6e k haute tempe- 
rature, par exemple k environ 80° C, suivie d'une etape 
d'6gouttage, puis de s6chage dans une atmosphere 55 
d'air chaud et brass6, et cfune etape de condrtionne- 
ment 

Linvention ooncerne 6galement une extrudeuse qui 



permet de realiser des elements de forme allong^e 
semblable k des alevins, k partir de pdtes k base de 
surimi et/ou de chair de poisson amends sous pression, 
par exemple sous pression aoqueuse dans des tuyaux 
d'alimentation. 

Une telle machine, appeiee ci-apres extrudeuse 
decoupeuse, comporte essentiellement au moins deux 
compartiments d'extrusion disposes en serie, dans les- 
quels sorrt conduit as en parallels les pates d6livrees 
sous pression par des tuyaux d'alimentation provenant 
de moyens de compress on, pour former des couches 
depftta 

Chaque compartment comporte une sortie qui 
communique successivement & un meme boltier de 
confinement Ce boTtier de confinement pos&ede une 
epaisseur qui augmente k chaque sortie de compart- 
ment, pour integrer une nouvelle couche de pate issue 
de ce compartment de fagon k former une seule bande 
de pate mufticouche. 

Le boltier possede un fond dans le plan duquel une 
decoupe de forme allonges est balayee, ext6rieurement 
au boltier, par au moins un element trenchant. Cet ele- 
ment tranchant vient en appui eiastique centre le plan 
de la d6coupe pour s6parer la bande multicouche en 
elements allonges. La forme de la decoupe est adaptee 
pour que reiement allonge ait la forme desir6e, presen- 
tant les caracteristiques du modeie de poisson k imiter, 
par exemple un rostre ou un ventre arrondi. 

Selon une forme de realisation partculiere, I'extru- 
deuse decoupeuse comporte un support cylindrique 
entraTne en rotation autour de son axe, sur lequei sont 
disposes de multiples elements coupants regulierement 
repartis paralieiement k I'axe de ce support. La distance 
entre I'axe de rotation du support et le plan de decoupe 
est ajustee pour que les elements coupants viennent 
periodiquement, lors de la rotation du support, en appui 
eiastique contre la decoupe. La vitesse de rotation du 
support et la vitesse d'extrusion sont proportionnelle- 
ment adaptees pour que la bande decoupee ait en 
coupe une section de forme circulate ou legerement 
aplatie, suivant le modeie de reference. 

Selon un exemple de realisation, rextrudeu&e 
decoupeuse comporte deux compartiments d'extrusion 
pour fournir deux couches correspondant par exemple 
au ventre et au dos de I'alevin. les pdtes etant respecti- 
vement de couleur gris clair et gris fonc6 par addition 
d'un colorant adapte, par exemple de Pencre de seiche. 

Selon un autre exemple de realisation, rextrudeuse 
decoupeuse comporte egalement un compartment 
d'extrusion particulier interne, qui penetre dans les 
a utres compartments et passe k travers les sorties de 
ces compartiments, jusqu'a la sortie du dernier compar- 
timent jusqu'au plan de decoupe. Une pate de couleur 
diff ererrte est introduce sous pression dans le comparti- 
ment interne. Ce compartment interne permet d1nt6- 
grer une couche en forme de rondelle dans la bande 
multicouche, et done dans chaque element d6coup6. 
Cette rondelle rend compte de Toeil de I'alevin. 
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Le boTtier de confinement pent etre forme success!- 
vement de chambres ctoisonnees, chaque chambre 
reliant une sortie de compartment au plan de d6coup& 
Ce boTtier peut egalement ne comporter qu*une cham- 
bre unique, sans cioisonnement. s 

tfautres caracteristiques et avantagee de Pinven- 
tion apparattront k la lecture de la description d6taill6e 
qui suit, relative a dee exempies de realisation. Ces 
examples, donn6s & titre non limitatif, sorrt exposes en 
reference aux figures annates qui represented, res- io 
pectivement : 

la figure 1 , un exemple de mise en oeuvre du pre- 
cede selon linventjon sur une chatne de produc- 
tion; 15 

- ta figure 2, une vue partiellement arrachee d'un 
example d'extrudeuse d6coupeuse selon I'invention 
pouvant etre utilise dans ie procede selon Tinven- 
tion, et 

- la figure 3, le fond de decoupe vu de I'exterieur de zo 
I'extrudeuse decoupeuse, dans une variante de 
realisation. 

Sur la figure 1 , les principales tapes du proc6d6 
de preparation selon invention sorrt fllustr6es a travers 25 
leur mise en oeuvre dans une chaTne de production, 
(.'installation representee comporte lee principaux pos- 
tes de travail suivants : 

- t : formation des succedanes d'alevins ; 30 
II : precuisson des produrts formes ; 

■ III ; egouttage des prod nits precurts ; 
IV : sechage des produits 6gouttes. 

L'etape de formation I est precedee d'une etape de 35 
malaxage cf une base de surimi et/ou de chair de pois- 
son. Dans cette etape de malaxage, il est prevu I'obten- 
tion de deux pfttes en melangeant intimement cette 
base avec des ingredients pris dans la liste non exhaus- 
tive suivarrte : amidon, atbumine, eau, huile, extraits 40 
d'ardme, sucre, sel, glutamate et colorants. Les ingre- 
dients et leurs proportions sorrt choisies pour obtenir 
deux pates de couleur et de consistence aussi proches 
que possfole de I'alevin que Ton cherche a imiter. Dans 
I'exemple de realisation illustre, deux pfttes sorrt prepa- 45 
r6es dans deux malaxeurs, a partir de blocs de surimi 
decongeies, la temperature restant, d tous les stades 
de la fabrication des p&tes, entre - 5 et + 8°C. Deux cou- 
leurs de pates sont obtenues, Tune gris fonce destinee 
a la fabrication du dos de I'alevin, I'autre gris dair des- so 
tine a la fabrication de son ventre. 

La composition de ces deux pates different, non 
seulemant pour dormer une couleur difference mats 
egalement une consistance diff erente, la pate gris fonce 
etant plus ferme et plus eiastique que la pate gris dair. ss 
La difference de couleur est obtenue par I'utilisation 
dtin colorant different ou d'un m§me colorant en pro- 
portions differentes dans les deux p&tes, el la diff erente 



de consistance est obtenue par variation des propor- 
tions des differents ingredients, notamment de ramidon, 
de ralbumine et des glutamates. Ces pates peuvent 
etre realisees a partir des exempies de preparations 
suivantes : 

Premiere preparation : 



Chairs de poissons Wanes 


55% 


Eau 


23% 


Extrart d'algues 


3,5% 


Fecule de pommes de terre 


8% 


Albumine en poudre 


6% 


Sel 


1,2% 


Sucre 


1,8% 


Colorants naturels 


1,5% 



Dftixieme preparation 



Merlan bleu (Alaska Pollock) 


57% 


Eau 


25% 


Extraits d'hultres 


2,5% 


F6cules de petrts-pois 


7,5% 


Sel 


0,8% 


Sucre 


1,2% 


Huile v6g6tale 


4% 


Colorants naturels 


2% 



Les pates sont ensuite dirigees, sans etre melan- 
ges, dans des tremies cfasservissement d'une extru- 
deuse 1 k entree multiple sur6levee sur un b&ti 1a, 
disposee au poste de formation I. II est possible de pre- 
vdr egalement une troisieme tr6mie cf entree de I'extru- 
deuse pour amener une autre preparation a base 
d'encre de seiche, afin d enduire la pdte servant a la 
fabrication du dos de I'alevin d'un mince filament noir. 

Lextrudeuse 1 permet de compactor les differentes 
pfttes par compression cenjointe afin d'obtenir une 
bande multicouche, la bande formee etant decoupee en 
sortie de I'extrudeuse. Un d6ooupage r6p6t6 est realise 
par des elements tranchants et aptes a balayer la sortie 
de I'extrudeuse en appui eiastique contre ceDe-ci. Une 
extrudeuse decoupeuse. plus parti culteremerrt adaptee 
a etre utilisee dans cette installation, est decrite plus 
bin. 

La bande est ainsi decoupee en elements qui sont 
eject 6s, par la force eiastique des elements tranchants, 
vers la station de pre-cuisson II. A ce poste, les 616- 
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merits en forme d'alevin sont achemines individuelle- 
ment but un tapis roulant 2 qui baigne dans une eau 
chauffee k une temperature pouvant verier entre 60 at 
90°C. L'eau est saiee, avec une teneur en sel variant 
entre 2 et 1 0%, et la Vitesse du tapis 2 est regiee pour 5 
que ies produits achemines puissent rester quelques 
minutes k cette station, par exempie entre une et quatre 
minutes. 

A la station III, Ies produits precuits sont 6goutt6s 
par passage sur un tapis roulant grillage 2a, un bras- io 
sage d'air & temperature ambiante etant realise au-des- 
sus du tapis, k l aide de ventilateurs 3. 

A la station de sechage IV, les produits egouttes 
obtenus sont achemines, toujours sur un tapis roulant 
2fc sous des lampee U.V. 4 (diffusant une lumifcre ultra- is 
violette). L'atmosphere baigne dans un air chauffe k 
I'aide de hottes ventil6es 5 disposes au-dessus des 
lampes U.V. 4. 

A la sortie de cette chatrie de production, les succ6- 
danes d'alevins sont conditionnes dans des barquettes so 
preform6es, apres pes6e, pour etre conserves et ven- 
dus. soft en produits frals soil en produits surgeles. 

L'invention propose egalement une machine extru- 
deuse d6coupeuse permettant notamment de donner 
une empreinte k la pate ou aux pates habituellement ss 
obtenues k partir de melanges k base de surimi, 
empreintes qui donnent au pnoduit un aspect aussi pro- 
che que possible de I'aspect du poisson qu'il cherche k 
imiter (coloration selon des proportions realistes, 
ensemble formant unite inseparable, zone imitant I'oeil)! ao 
Une telle machine convient particulierement, mais non 
exdusivement, au precede de preparation et k la chsffne 
de production qui viennent d'etre d6crrts. 

La figure 2 il lustre sch6matiquement une vue par- 
tiellement arrachee d'un exempie d'extrudeuse decou- ss 
peuse selon l'invention. L'extrudeuse decoupeuse 6 se 
compose de deux tremies dasservi6sement 7, 8, de 
deux compartiments d'extruslon, respectivement 9 et 
10, disposes Tun k la suite k de I'autre, de tuyaux d'ali- 
mentation, respectivement 1 1 et 12, entre les tremies et 40 
les compartiments, de sorties de compartiment, respec- 
tivement 13 et 14, d'un boltier de confinement terming 
par un fond plat de d6coupe 16, dtine d6coupe 17 dis- 
poses dans le fond plat 16, dements tranchants 18, 
avantageusement solidaires d un support cylindrique 4s 
1 9 entrtfne en rotation. 

En fonctionnement, les pates 20 et 20' sont condui- 
tes en paralieie des tr6mies d'alimentation 7 et 8 aux 
compartiments d'extrusion 9 et 1 0 dans les tuyaux d'ali- 
mentation 11 et 12, sous une pression acqueuse exer- so 
c£e par dee moyens de compression (non representee). 
Les sorties 13 et 14 des compartiments 9 et 10 sont de 
forme rectangulaire afin de fournir successivement une 
couche de pate, C1 puis C2, au boTtier de confinement 
15. avec lequel elle communique par leur sortie pour ss 
former une bande B. Le boTtier 15 possede ainsi une 
6paisseur qui augmente k cheque sortie de comparti- 
ment, pour integrer une nouvelle couche de pfite. 



Dans cet exempie de realisation, lee couches de 
pate ne sont pas en contact dans le boTtier et reetent 
doisonn6es Jusqu'au fond plat de d6coupe 1 6 dans des 
chambres separees Chi et CH2. La bande B est ainsi 
formee de couches multiples mais separees. Dans ce 
fond de decoupe, une piece P estfixee. Dans la piece P, 
est amenag6e la d6coupe 17. La position de la piece P 
est r6gl6e de sorts que les pates 20 et 20' provenant du 
boTtier de confinement 15 puissent traverser la decoupe 
17 selon des proportions predetermines, par exempie 
selon une epaisseur sensiblement egale. 

Les elements tranchants 18 viennent en appui 6las- 
tique contre le plan de la decoupe 17, c'est-a-dire que 
ces elements coupants viennent contra le plan de 
decoupe en fiechissant legerement. Pour ce faire, le 
support cylindrique 19 des elements coupants 18 est 
entratne en rotation autour de son axe X'X par des 
moyens motcrises (non representee). Les elements 
tranchants 18 sont reguli&rement r6partis sur le cylindre 
19 et sont fixes de maniere amovible pour pouvoir etre 
remplac6s. La distance entre I'axe de rotation X'X du 
support 19 et le plan de d6coupe 16 est ajustee pour 
que les elements coupants 1 8 viennent successivement 
en appui eiastique contre la decoupe 1 7 lors de la rota- 
tion du support 19. Cette disposition permet dune part 
d'obtenir un d6coupage r6gulier de la bande B, 6vitant 
I'apparition d"aretee" le long de reiement decoupe, et 
d'autre part permet d'6jecter lee elements successive- 
ment formes. 

II est avantageux d'adapter la vitesse de rotation du 
support et la vitesse d'extrusion pilotee par ies moyens 
de compression en fonction du debit requis au condi- 
tionnement, pour que les elements decoupes provenant 
de la bande de pfite muWcouches ait en coupe une 
forme cinculaire ou legerement aplatie. 

Selon une variante de realisation, l'extrudeuse 
decoupeuse peut comporter un compartiment d'extru- 
sion interne sensiblement cylindrique 21, qui passe 
dans les autres compartiments 9 et 10, et les sorties 13 
et 14 de ces compartiments, jusqu'a la derniere sortie 
de compartiment ou jusqu'au plan de decoupe 16 
comme represente. Une pate de couleur drfferente est 
introduite sous pression acqueuse dans le oonparti- 
ment interne 21 , obtenue k partir de I'encre de seiche. 
Ce compartiment Interne presente une section drcu- 
laire adaptee pour int6grer k la bande de pfite multicou- 
che une couche en forme de filament entre les deux 
couches. Ce filament donne, lors de la decoupe par 
reiement tranchant 18, une trace en forme de disque, 
figurant Tempreinte de I'oeil. 

La figure 3 represente, vu de I'exterieur, le fond de 
la decoipe 16 dans cette variante de realisation. Sur 
cette vue, il apparel! la piece P avec sa decoupe 17, le 
doisonnement K entre les chambres Ch1 et Ch2 du boT- 
tier de confinement, et I'extremfte circulaire du ooncar- 
timent21. 

L'invention n'est pas limitee aux examples de reali- 
sation decrits et representee. II est par exenple possi- 
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We cfajcuter un troisieme compartiment en serie. 
contenant une preparation a base d'encre de seiche, 
dont la sortie serait d'6paisseur inf6rieure aux sorties 
des deux compartiments en sortie deceits pr6c6dem- 
ment. Cette troisieme couche est dispose sur la cou- 5 
che gris fonce et permet d'enduire le dos du succedane 
d'aievin d T un I6ger fflamerrt noir. 

Par ailleurs, le boTtier de confinement peut ©tre 
oongu cf une seuJe piece, sans doisonnement, de sorte 
que chaque couche successive vienne en contact avec 10 
la bande formee dee pates d6ja disposees en couches. 
Par ailleurs, I'homme du metier peut prevcir des moyens 
de fixation de la piece de decoupe P amoviWes, de 
fagon & disposer cfautres pieces de decoupe dans les- 
queiles cfautres formes de decoupe sent prgvues. II est 15 
ainsi possible de modifier la conformation des produits 
obtenus de maniere & im'rter la forme d'autres poissons. 
D'autre part les elements tranchants sord des moyens 
connus de I'homme du metier, par example des lames 
de plastique d'eiasticite adaptee. so 

Re vend i cations 

1 . Precede de preparation de succedane de poissons 
jeunes a base de surimi et/6u de chair de poisson, 25 
comportant une etape de malaxage de cette base 
avec des ingredients pris au moins parmi I'amidon, 
I'albumine, I'eau, Phuile, les extraits d'ar&me, le 
sucre, le sel, les glutamates et les colorants, carac- 
terise en ce que cette etape est repetee pour obte- so 
nir au moins deux pdtes (20, 20 1 ) de oouleur et/ou 

de consistance diff erentes par choix entre les ingre- 
dients additionnels et de leurs proportions, en ce 
que cette premiere etape r6p6tee est suMe d'une 
etape de compactage des pdtes pour former une 35 
bande (B) & couche multiple, chaque couche (C1, 
02) etant constituee d'une pate, le compactage 
etarrt obtenu par compression des pdtes (20, 20'), 
et d'une etape de decoupage repete de ladrte 
bande par balayage trenchant en appui eiastique. 40 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qull est complete par une etape de precuisson 
dans une eau saiee et chauftee a haute tempera- 
ture, suivle d'une etape d'6goutiage, puis de 45 
sechage dans une atmosphere (fair chaud et 
brasse, et d'une etape de conditionnement 

3. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que letape de malaxage est so 
effectuee a partir des ingredients sufvants, donnes 

en proportion decroissarrte : chairs de poissons 
blancs, eau, extrart cfaJgues, f6cule de pommes de 
terre, aibumine en poudre, suae, colorants, 6el. 

ss 

4. Precede selon Tune des revencfications 1 ou 2, 
caracterise en ce que Pet ape de malaxage est 
effectuee a partir des ingredients sutvants, donnes 



en proportion decroissarrte rmerian bleu, eau, fecu- 
les de petits-pois, huile vegetale, extraits (fhuTtres, 
colorants, sucre, sel. 

5. Extrudeuse d6coupeuse pour realiser des ele- 
ments de forme allongee semblabte a des alevins, 
a partir de pdtes a base de surimi et/ou de chair de 
poisson amenes sous pression dans des tuyaux 
cf alimentation, caracteris6e en ce quelle comports 
au moins deux comparliments cf extrusion disposes 
en eerie (9, 10), dans Ie6queis sont conduces en 
paralieie les pdtes (20, 20') d6livr6es sous pression 
par les tuyaux d'alimentation (11,12) provenant de 
moyens de compression, en ce que chaque com- 
partiment (9, 10) comporte une sortie (13, 14) qui 
communique successivement & un m§me boTtier de 
confinement (15), ce boTtier de confinement pos- 
sede une epaisseur qui augmente a chaque sortie 
de compartiment pour integrer une couche (C1, 
C2) de pdte issue de ce compartiment de facon a 
former une bande (B) de pdte multioouche, en ce 
que le boTtier (15) possede un fond plat (16) dans le 
plan duquel une decoupe (17) de forme allongee 
est balay6e, exterieurement au boTtier, par au 
moin6 un element trenchant (18), et en ce que cet 
6l6ment trenchant vient en appui eiastique contra le 
plan du fond de decoupe (16) pour separer la 
bande multioouche (B) en elements allonges. 

6. Extrudeuse decoupeuse selon la revendication 5, 
caract6ris6e en ce qu'elle comporte un support 
cylindrique (19) entraine en rotation autour de son 
axe (X*X), sur lequel sont disposes de multiples ele- 
ments coupants (18) reguli6remerrt repartis paralle- 
lement a I'axe de ce support et en ce que la 
distance entre i'axe de rotation (X'X) du support et 
le fond de decoupe (IS) est ajustee pour que les 
elements coupants (18) viennent p6riodiquement, 
tors de la rotation du support (19), en appui eiasti- 
que corrtre le fond de decoupe (16). 

7. Extrudeuse decoupeuse selon la revendication 6, 
caract6ris6e en ce que la vftesse de rotation du 
support (19) et la vitesse d'extrusion pilotee par les 
moyens de compression sont adaptees en forcction 
du debit requis au conditionnement, pour que les 
elements decoupes provenant de la bande de pate 
multioouche (B) ait en coupe une forme soft circu- 
late sort legerement aplatie. 

8. Extrudeuse decoupeuse selon Tune queteonque 
des revendications 5 a 7, caracterisee en ce qu'elle 
conporte egalement un compartiment cf extrusion 
interne sens&lement cyfindrique (21), qui penetre 
dans les autres compartiments (9, 1 0) disposes en 
s6rie et passe a travere les sorties (13, 14) de ces 
compartments, jusqu'a la sortie du dernier compar- 
timent ou jusqu'au plan de decoupe (16), une pftte 
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de couteur differente de cedes des autres pates est 
introduce sous pression dans le compartiment 
interne (21). 

9. Extrudeuse dtooupeuse selon I'une quelconque 5 
des revindications 5^8, caracteris6e en ce qu'elle 
oomporte dans le fond de d6coupe (16), une pfece 
(P) f ix6e de manure amovible et dans laquelle est 
m6nag6e la d6coupe (17), et en ce que la position 

de la pidce (P) est r£gl6e de sorts que les pates io 
(20, 2V) piwenant du bottier de confinement (15) 
puissenl traverser la d6coupe (17) dans des pro- 
portions pr6d6termin£es 

10. Extrudeuse dScoupeuse selon I'une quelconque 75 
des revendications 5 a 9, caracteris6e en ce que 
bottier de confinement (15) peut dtre form6 succes- 
sivement soit de chambres cloisonn^es (Ch1, 
Ch2), chaque chambre reliant une sortie (13, 14) 

de compartiment au plan de dSooupe (1 6), soit de 20 
chambres non cloisonnes dtfinissarrt une cham- 
bre unique. 
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FIG.2 
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